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Patentansprtlchc 




1 J verf ahren zur Herstellung von f lammwidrigen Ver- 
bundformk6rpern, dadurch gekennzeichnet, dafl man 
einen TrHger mit einem kugelfbrmige Oder nahezu 
kugelfSrmige FUllstoffe enthaltenden Intumeszenz- 
mittel beschichtet oder fiillt und die erhaltene 
Konstruktion bei Temperaturen von 50 bis 1 60°C 
tempert, bis das Intumeszenzmi ttel( bei Rauxntemperatur ) 
kleb-frei geworden ist. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
dafl das Tempern bei Temperaturen von 90 bis 1 30°C 
erfolgt . 

3. Verfahren nach AnsprUchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Tempern zunSchst bei ca. 90°C er- 
folgt und dann bei ca. 1 20°C fortgefiihrt wird. 

4 . Verfahren nach AnsprUchen 1 - 3 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man als Intumeszenzmi ttel eine Mi- 
schung aus 



wobei sich die Prozentangaben auf die Sunune der 
vier genannten Komponenten beziehen, verwendet. 
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70 Gew.-% Karbonific, 

70 Gew.-% Katalysator, 

70 Gew.-% Treibmittel und 

80 Gew.-% kugeliger oder nahezu kugeliger 



FUllstoffe, 
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Verf ahren nach Ansprtichen 1 - 4 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man als Intumeszenzmittel eine Mi- 
schung aus 

lO - 50 Gew.-% Karbonific, 
10 - 50 Gew.-% Katalysator, 
10 - 50 Gew.-% Treibmittel und 
20 - 70 Gew.-% kugeliger oder nahezu kugeli- 
ger Flillstoffe, 

wobei sich die Prozentangaben auf die Summe der 
vier genannten Komponenten beziehen, verwendet. 

Verf ahren nach Ansprilchen 1-5, dadurch gekennzeic- 
net, daB man als kugeligen oder nahezu kugeligen 
FUllstoff anorganische Hohlperlen verwendet, 

Verf ahren nach Ansprtichen 1-6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi man als Karbonific nicht kristalli- 
sierende zuckerShnliche Substanzen verwendet. 

Verf ahren nach Ansprtichen 1-7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Treibmittel Dicyandiamid ver- 
wendet wird. 

Nach Verfahren gemMB Ansprtichen 1 - 8 erhaltliche 
Verbundf ormkSrper . 

Verwendung der Verbundf ormkorper nach Anspruch 9 
zur Herstellung f lammwidriger Teile. 
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Flammwidrige Verbundf ormkorper und Verfahren zu ihrer 
Hers tellung 



Die vorliegende Erfindung betrifft flammwidrige Ver- 
bundf ormkorper , die ein voraehar te tes Intumes zenzmi t- 
tel und kugelformige Oder nahezu kugelfdrmige Fiill- 
stoffe enthalten, sowie ein Verfahren zur Herstellung 
5 dieser Verbundf ormkorper . 

Unter Intumeszenzmittel im Sinne der Erfindung sollen 
solche Stoffe verstanden werden, die bei htfheren Tempe- 
raturen, vorzugsweise Uber 180°C, Blasen bilden, auf- 
schBumen und einen vielzelligen isolierenden Schaum er- 
10 zeugen. 

Intumeszenzmittei bestehen aus 

1. einem sogenannten Karbonific, d.h. einer Kohlenstoff- 
quelle, 

2. einem "Katalysatar" als BorsSure- Oder vorzugsweise 
1 5 Phosphorsaureque 1 le , 
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3. einem Treibmittel als Quelle nicht entf lammbarer 
Gase und gegebenenf alls 

4. einem FUllstoff. 

Als (1) Karbonific kttnnen allgemein solche Stoffe ver- 
5 wendet werden, die in der Lage sind, das Kohlenstoff- 
gerUst fur den warmedammenden Schaum bereitzustellen , 
also z.B. Kohlenhydrate oder mehrvertige Alkohole wie 
Zucker, Starke, Kasein, Pentaery thrit , Di- und 
Tripentaerythrit. Ein wirksamea Karbonific soil eine 
10 grofie Anzahl mit Bar- oder Phosphorsaure veresterungs- 
fHhiger Gruppen, vorzugsweise Hydroxylgruppen , und 
einen hohen Gehalt an Kohlenstof f atomen besitzen. 



Der "Katalysator" (2) sollte sich mGglichst bei einer 
Temperatur, die unter der Zersetzungstemperatur des Kar- 
15 bonific (1) liegt, unter Bildung von mtfglichst viel Bor- 
oder Phosphorsaure zersetzen; z.B. eignet sich Ammonium- 
orthophosphat . 

Das Treibmittel (3) setzt ein nicht entf lammbares Gas frei, 
wobei es zur Schaumung und damit zur Bildung einer iso- 

20 lierenden Schicht kommt. Die Zersetzung des Treibmi ttels 
(3) sollte gleichzeitig mit der Zersetzung des aus dem 
Karbonific (1) und der aus dem Katalysator (2) freige- 
setzten Bor- bzw. PhoshorsMure entstandenen Bor- bzw. 
Phosphorsaureesters eintreten. Beispiele fUr geeignete 

2 5 Treibmittel sind 
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Guanylharnstof f , Dicyandiamid , Melamin und Harn- 
stof f . 

Die Wirkung von Intumeszenz-Anstrichen im Brandfall ist 
mflglicherweise f olgende 

Sobald die Zersetzungatemperatur des Katalysators (2) 
erreicht ist,wird Bor- oder PhosphorsSure freigesetzt, die sich 
z.T. dann mlt dem Karbonific (1) zu einem Bor- bzw. Phosphorsaure- 
ester umsetzt. Bei weiterem Temperaturanstieg setzt die 
Zersetzung dieser Bor- bzw. Phospharsaureester bei elrver Tarpe- 
ratur ein, die gewtthnlich unterhalb der Zersetzungs- 
temperatur des unveresterten Karbonific (1) liegt. Die 
Zersetzungsprodukte bestehen im wesentlichen aus 
Kohlenatoff , Wasser, Kohlenoxiden und Bor- oder Phosphorsaure , 
die wiederum mit unveres tertem Karbonific (1) reagieren 
kann . 

Gleichzeitig mit der Zersetzung des Bor- oder PhosphorsMure- 
esters beginnt sich das Treibmittel zu zersetzen und 
liefert nicht entf lammbare Gase, die den Kohlenstoff- 
haltigen Rucks tand des Bor- bzw. Phosphor saureesters biahen und 
schaumen, so daB sich eine isolierende Schicht bildet. 
Durch Verwendung von mindestens zwei verschiedenen 
Treibmitteln mit unterschiedlichen Zersetzungs- 
temperaturen last sich die Gasentwicklung veriangern, 
so dafl grttflere Schaummengen erzeugt werden kOnnen. 
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Sch&umbare Intumeszenz-Ans trichmi ttel sind bekannt 
und bestehen beispielsweise aus Gemischen von Ammonium- 
phosphaten, Paraf ormaldehyd und Hams toff bzw. Harn- 
stof f/Formaldehyd-Harzen oder von Zucker, Dicyanamid 
5 und Ammoniumphosphaten oder -polyphosphates Sie 

werden im allgemeinen zu Schutzlacken auf Holz oder 
Metall verarbeitet. 

Bei Hitzeeinwirkung schmelzen Intumeszenzmittel unter 
Gaaentwicklung auf und beginnen nach Erreichen 
IO einer ausreichend nledrlgen Viskositat aich zu einem 
"karbonisierten" , d.h. sehr Kohlenstof f-reichen , 
relativ f lammwidrigen Schaumsystem zu ver&ndern. Dieser 
Schaum brennt nur langsam ab und schUtzt durch seine 
isolierende Wirkung den Untergrund. 

15 Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, daS sich 

Intumeszenzmittel - entsprechend modifiziert - nicht 
nur fUr die Hers tel lung diinner Lackschichten, scndern auch 
zur Fabrikation von Verbundf ormktfrpern eignen. 

Die bislang bekannten Intumeszenz-Anstrichmittel 
20 eignen sich zwar hervorragend zur Herstellung von 
Uberztlgen, wirken aber in der fUr Verbundf ormkOr- 
per notwendigen Dicke in nicht zuf riedenstellender 
Weise, well sie - einnal erhitzt - im Stadium niedriger 
Viskositat leicht ablaufen und somit ihre Punkticn nicht mehr 
2 5 erf Ullen kdnnen. Beim Versuch, die Viskositat auf 

ttbliche Weise durch Zusatz von Fttllstoffen wie Kreide, 
Kieselsaure, Talkum, Ton, Zement, Sand oder Gesteins- 
mehl zu erhtthen, wird das SchMumvermttgen der Intumes- 
zenzmittel drastisch vermlndert, so dafl sie nahezu 
30 unwirksam werden . 
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Es wurde nun iiberraschenderweise gefunden, daB man 
die fUr Verbundf ormkorper erwilnschte hohe Viskosi- 
tat im Brandfalle ohne Nachceil fur das Aufschaumen 
dadurch erreichen kann, daB man als Fiillstoffe (4) ku- 
5 gelformige oder nahezu kugelformige Teilchen, ins- 
besondere Hohlkugeln, vorzugsweise aus anorganischem 
Material , einsetzt . 

Diese Massen lassen sich sehr gut nach Art eines 
Mortels verarbeiten und eignen sich daher fur das 

10 Aufbringen auf Trager und fur das Ausfullen von Tra- 
gerkons truktionen verschiedens ter Art. Uberraschen- 
derweise wurde gefunden, daB durch Tempern bei 
Temperaturen von 50 bis 1 60°C , vorzugsweise 90 bis 
1 30°C eine Hartung dieser (aus den Komponenten (1) 

15 bis (4) bestehenden) nachfolgend " Verbundmasse" ge- 
nannten, kugelformige Fiillstoffe enthaltenden In- 
tumeszenznasse moglich ist, so daB man auf diese 
Weise flammwidrige Verbundf ormkorper , z.B. Bauelemen- 
te wie Platten, herstellen kann. 

20 w ie schon gesagt, werden die mit der Verbundmasse versehenen 
Trager - d.h. die Formkorper - durch Tempern bei 50 - 160 C r 
vorzugsweise 90 - 130°C, iiberraschenderweise hart und fest, 
ohne diese Eigenschaft wieder bei langerem Lagern bei 
normalem Raumklima, z.B. durch G leichgewich tseinste Hung 

25 mit der Luf tf euch tigkei t , wesentlich zu verlieren. ohne 

merklich zu schrumpfen oder zu quellen und ohne ihre guten 
feuerhemmenden Eigenschaf ten einzubiiBen. 
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Durch diese uberraschende "Hartungsr eak tion" der Verbund- 
masse lassen sich in Verbindung mit geeigneten Tragern 
sehr einfach selbsttr agende oder ausfachende Formkorper, 
Bauelemente und Platten herstellen, die eine harte und 
trockene, feste Oberflache besitzen und ihrerseits direkt 
Oder nach weiteren Beschichtungen , Bef lockungen, 
Lackierungen, Tapezierungen fur konsumnahe oder technische 
Einsatzgebiete verwendbar sind. 

Die Formkorper, Platten oder Halbzeuge konnen gesagt, 
genagelt, verschraubt, verklebt, furniert werden, sind 
physiologisch unbedenklich herstellbar und, da in ihnen 
Chlor bzw. Chloridionen nicht notwendigerweise enthalten 
sein raUssen und die Rauchgasentwicklung bei Beflammung 
minimal ist, sind sie auch brand technologisch von 
hervorragender Qualitat. 

DemgemSB bezieht sich die vorliegende Erfindung auf feuer- 
hemmer>de Verbund formkorper , bestehend aus einem 
TrSgermaterial bzw. einer TrSgerkons truktion , das bzw. 
die bei Temperaturen bis ca. 250°C noch nicht erweicht, 
sondern tragfShig bleibt, und einer f lammwidr igen schaum- 
baren Formmasse auf der Basis von In tumeszenzmi tteln mit 
einem Gehalt an FUllstoffen, wobei die Fullstoffe kugelige 
oder nahezu kugelige Teilchen sind, d.h. beispielsweise 
eine Formmasse bestehend aus 

5-70 Gew.-% Karbonific (Kohlenstof fbildner ) , 
5-70 Gew.-% Katalysator (Saurespender) , 
5-70 Gew. -% Treibmittel und 

1 - 80 Gew.-% kugeliger oder nahezu kugeliger Fullstoffe, 
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wobei sich die Prozentangaben auf die Summe der vier 
genannten Komponenten bezieheir. 

vorzugsweise einer Formmasse bestehend aus 

10 - SO Gew.-% Karbonific, 

10 - SO Gew.-% Katalysator, 

10 - SO Gew.-% Treibmittel und 

20 - 70 Gew.-% kugeliger oder nahezu kugeliger Fullstoffe, 

wobei sich die Prozentangaben auf die Summe der vier 
genannten Komponenten beziehen, 

sowie gegebenenf alls Wasser, wobei vorzugsweise als Fiill- 
stoffe Hohlperlen, insbesonders anorganische Hohlperlen, 

als Karbonific kris tallisierende und/oder nicht 
kristallisierende Kohlehydrate bzw. zucker^hnliche 
Substanzen wie Rohrzucker, Zuckersirupe , Formosen oder 
insbesondere Melassen # 

als Treibmittel Harnstoff oder insbesondere Dicyandiamid 

und als Katalysator Ammoniumphosphate r insbesondere Mono- 
oder Diammoniumphosphat verwendet werden, 

dadurch gekennzeichnet , dafi man das Tragwerk mit der 
Intumeszenz- Formmasse beschichtet oder fullt und den so 
hergestellten FormkSrper gegebenenf alls unter Druck 
bei Temperaturen von SO - 160°C hSrtet. 
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Gegenstand der Erfindung ist also ein Verfahren zur 
Herstellung von f lammwidr igen Verbundformkorpern , da- 
durch gekennzeichnet , dafi man einen TrSger mit einem 
kugelfGrmige oder nahezu kugelf ttrmige FUllstoffe ent- 
haltenden Intumeszenzmi ttel beschichtet oder fttllt 
und die erhaltene Konstruktion bei Temperaturen von 
50 bis 160, vorzugsweise 90 bis 130 C, tempert, bis 
das Intuneszenzmittel (bei Raumtempera tur ) klebfrei gewcrden ist. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung sind nach diesem 
Verfahren hergestellte Verbundf ormkSrper . 

Als (1) Karbonific kommen nach einer besonderen Ausfuh- 
rungsform neben den iiblicherweise verwendeten Substanzen 
wie Formaldehydharzen, Paraf ormaldehyd , Kohlehydrate , 
Pentaerythrit , Sorblt, sonatigen Aldosen oder Ketoaen 
und niedrigen Zuckern, wie z.B. Rohrzucker, insbe- 
sondere ggf . im Gemiach mit anderen Kohlenetoff- 
quellen (1) nicht kr iatallieierende zuxneist als Ge- 
miache vorliegende zucker&hnliche Verbindungen, ina- 
besondere Formosen und /oder der en Eater, z.B. Acetate, 
Propionate, Fonniate, Benzoate bzw. deren wMBrige 
L^Bungen in tttracht. 

Bevorzugte nicht kriatallisierende zuckerfiLhnliche 
Substanzen aind Honig, Melaaae, aonatige durch Ver- 
kochen oder Extraktion von Zucker enthaltenden pflanz- 
lichen Substraten erhaitliche Sirupe bzw. hoch Kohle- 
hydrat-haltige Rtickst&nde, fermentativ hergestell- 
te Zuckersirupe (z.B. aus StMrke hergesteilt, wo- 
bei vorzugsweise solche dieser Produkte Verwendung 
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finden, die weitgehend von anderweitig zu verwertenden 
kristallinen Anteilen befreit worden sind) . Auch die 
Verwendung von KlMrschlamm ist in Betracht zu Ziehen, 
Andererseits sind solche nicht kristallisierenden zuckerShn- 
5 lichen Substanzen auch erhaitlich, indem man zur 

Kristallisation neigende Verbindungen durch Erhitzen, 
ggf. unter Zusatz von Waeser und/oder weiteren Zusatz- 
stoffen, 2.B. Phosphaten, in nicht mehr zur Kristallisa- 
tion neigende Produkte UberfUhrt. 

IO Ini Rahmen der vorliegenden Erfindung ist auch von 

Interesse die Verwendung von Formosen und/oder Formose- 
eatern als M) Karbonific. Formosen sind zucker&hnliche 
zumeist leicht hygroskopische Subs tanzgemische , die 
durch Polykondensation von Formaldehyd, meist an 

15 basischen Katalysatoren , erhSLltlich sind. Sie haben den 
Vorteil, aus der Methanolchemie gut zugSnglich und be- 
sonders preiswert zu sein und mit stets gleichbleibender 
Qualit&t und gleichem Wassergehalt zur VerfQgung zu 
stehen. 

20 Die Kohlenstof fquellen (1) konnen in den Verbundmas- 

sen in Mengen von 5 - 70, vorzugsweise 10 - SO Gew.-%, 
bezogen auf die Verbundmasse, enthalten sein. 

Die in den f lammwidrigen Verbundmassen enthaltenen (2) 
Katalysatoren sind neb en Bora ten insbesondere Phos- 
25 phate, vor allem Ammoniumphosphate . Obgleich prin- 
zipiell die verschiedenen Ammoniumphosphate , z.B. 
Diammoniumorthophosphat , tertiSre Phosphate, Ammonium- 
meta-, -pyro- , -polyphosphate Oder Triethanolaminphos- 
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phate alle sehr gut geeignet sind, sind im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung Mono- und Diammoniurophosphate 
besonders bevorzugt. 

Die Verbundmassen konnen 5 - 70 , vorzugsweise 1 O - SO 
Gew.-% Katalysatoren (2), bezogen auf die Verbundmasse , 
enthalten. 

Ala (3) Treibmittel kommen Ammoniumcarbonat , 
Aiwnoniumcarbaminat , Ammoniumf ormiatv sonstige 
Airanoniumsalze oder Harnstoff, Biuret , Guanidin, insbe- 
aondeiB Dlcyandiamid in Mengen von 5 - 70 , vorzugsweise 
10 - SO Gew.-%, bezogen auf die Verbundmasse, in Be- 
tracht . 

Obwohl anorganische kugelformige Fttllstoffe wegen ihrer 
fehlenden Brennbarkeit bevorzugt werden, kommen auch 
kugel- Oder hohlkugelformige Fttllstoffe aus organischem 
Material in Betracht, z.B. aus vernetztem oder unver- 
netztem Polystyrol oder Polyethylen, Phenolharz oder 
Polyvlnylchlorid. Das Material, aus dem die kugel formigen 
Teilchen bestehen, sollte wasserunloslich sein. 

Quarz- bzw. Kieselsaurekugeln, Glaskugeln, Flugaschen - 
kligelchen sowie vor allem Kugeln aus Alumosilikaten seien 
besonders erwahnt. Kugeln und Hohlkugeln dieser Art sind 
gut zuganglich. Die Tei lchengrofie kann bis zu 80O Mikron 
und rnehr betragen; vorzugsweise werden Te i IchengroBen 
zwischen 5 und 500 Mikron eingesetzt. 
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Die kugeligen FQllstof f teilchen konnen in Verbindung 
mit nicht kugeligen Fiillstoffen oder auch in Verbin- 
dung mit organischen oder anorganischen Fasern oder 
Whiskern wie Holzspanen, HScksel, Metallwolle, Glas- 
5 fasern, Mineralwollf asern , Kohlenstof fasern , Asbest- 
f asern, Gips fasern, Ti tanatwhiskern , Poly imidf asern, 
Cellulosefasern, Wolle, Polyacrylnitrilf asern usw. 
Verwendung finden. Vorzugsweise werden sie jedoch als 
alleiniger Fullstoff verwendet, da dann das Aufschaum- 
10 vermogen der Formmassen nicht behindert wird. 



Die kugelformigen bzw. nahezu kugelf ormigen FUllstof- 
fe kSnnen in Mengen von 1 - 80, vorzugsweise 20 - 70, 
Gew.-%, bezogen auf die Verbundmasse , verwendet wer- 
den . 



Den Verbundmassen konnen neben im allgemeinen unter 
10 Gew.-% liegenden Mengen an Wasser auch noch Farb- 
pigmente, Schmiermi ttel , Geruchsstof f e, Hydrophobic- 
rungs- und Konservierungsmittel beigefttgt werden. 



Auch ist der Zusatz weiterer FUllstoffe zur Erzie- 
lung besonderer Effekte, wie ElastizitSt oder Ge- 
wichtsreduzierung, wie sie z.B. durch Zusatze von 
Schaumstof fperlen aus Polyolef inen, Polyurethanen 
oder Polys tyrol erzielbar sind, moglich. Die Herstel- 
lung der Verbundmassen geschieht am einfachsten durch 
Vermischen der Komponenten in Misch- oder Knetaggre- 
gaten. 
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Oft 1st es auch sinnvoll, zun^chst die eigentliche 
schliumf ahige Mischung , ggf. unter Wasserzusatz , her- 
zustellen und dann den FUllstoff und ggf. weitere 
Hi If amittel zuzumischen . 

5 Die verwendeten Trager sollen bis mindestens 2SO°C 
tragfahig bleiben. Sie mUssen ihrerseits nicht not- 
wendigerweise unbrennbar sein, da die fiammwidrige 
Verbundmasse ein Abbrennen weitgehend verhindert. 
Dieser Umstand erlaubt eine breite technisch vor- 
10 teilhafte Mater ialauswahl . 

Als Trager konnen einfache Platten dienen, die ge- 
gebenenfalls mit Oberf lachenrauhigkeiten , z.B. Nu- 
ten oder Noppen, versehen sind, urn eine bessere Haf- 
tung zu erzieien. Als Materialien sind z.B. geeignet: 

15 Papierkarton, Pappe, Holz, Stroh, Holzwerks tof f e , 
Metall, vor allem naturlich Stahlbleche oder deren 
Ve rede lungspr oduk te , z.B. verzinkte Bleche, Gips, 
Beton, Porenbeton, Betonsteinmaterialien, etwa Bims- 
beton, Holzf aserplatten (kunstharz- oder zementgebun- 

20 den), Asbestzement , Korkplatten, Asbestplatten , Glas- 
und Glasf aserplatten, Mineral- bzw. Steinwollplatten, 
massive und geschfiumte Kunststoff platten , z.B. Phe- 
nolharz-, Harnstof f harz- oder Polyurethanhartschaum- 
platten, Natur- und Kunststeinplatten . 

2 5 Als Trager sind insbesondere solche wMrmestandfesten 
Konstruktionen geeignet, die mit der f lammwidr igen 
Verbundmasse mehr oder weniger weitgehend ausgefiillt 
oder wie z.B. Drahtkons truktionen umhUllt werden kon- 
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nen, wie etwa Hohlraume aufweisende Mauersteine, 
Draht- Oder Reckme tallgi tter , Lochplatten aus wSrme- 
standfestem Material, Wellpappe, Gitter aus Holz, 
Metall, Kunststoff oder mineralischem Material. Von 
besonderem Interesse sind in diesem Zusammenhang ne- 
ben Streckmetalltragern sogenannte Wabenplatten aus 
Zement, Metall, Holz, Kunststoff, insbesondere aber 
solche aus Papiermater ialien , wie Pappe, verstarktem 
Papier oder Karton. Derartige Wabenplatten verfiigen 
Qber hohe mechanische Festigkeit und iiber eine Viel- 
zahl von voll- oder tei ldurchgang igen wabenf ormigen 
Zellen, die mit der Verbundmasse ausgefullt werden 
konnen . 

Die Verbundformkorper konnen den Trager innerlich 
oder auBerlich enthalten, Sperrholz- oder Sandwich- 
Charakter besitzen, nach Art der Gipskar tonplatten 
aufgebaut sein oder einfache bzw. Doppelpla tten oder 
auch Profile darstellen. 

Sie konnen als Halbzeug oder Fer tigprodukt beispiels- 
weise bei der Fabrikation von Bauelementen mit Brand- 
schutzeigenschaf t (Brandschutzwande oder -tiiren) , Blen- 
den- oder Profilen mit brandschlitzenden Eigenschaf ten , 
im Tresorbau, im Mobelbau, im Klimaanlagen- und Be- 
ltiftungsbau, im Elektrobau, im Kaminbau, zur Siche- 
rung von Ofenanlagen und zum Bau von f euerhemmenden 
Behaltern verwendet werden. 
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Die Herstellung der Formk6rper geschieht mit einfa- 
chen, dem Fachmann gelaufigen Methoden, indem man 
die gegebenenf alls durch Zusatz geringer Mengen von 
u.a. auch tensidhaltigem Wasser Oder Erw&rmen auf 
5 die gewiinschte Konsistenz gebrachte Verbundmasse z.B. 
durch die Brei tschli tzdiise eines Extruders auf den 
Trager aufbringt und dann gegebenenf alls noch ein- 
drilckt. Diese Ver f ahrensweise ist besonders fur kon- 
tinuierliche Plattenf ertigung in Betracht zu Ziehen. 

10 Genauso ist es auch moglich, die Verbundmasse nach 

Art des Verputzens von Mauerwerk auf die Trager oder 
in sie einzubr ingen . Die Verbundmasse kann auch auf 
die Trager aufgestreut und dann von Hand oder durch 
Pressen auf ihnen oder auch gegebenenf alls zwischen 

15 ihnen verdichtet oder in sie eingedriickt werden, ein 
Verfahren, das sich beim FUllen von Wabenplatten gut 
bewShrt, NatUrlich ktfnnen auch Trager umspritzt, aus- 
gespritzt oder von Hand mit der Verbundmasse umklei- 
det und modelliert werden, 

20 Die so hergestellten plattenf ormigen oder auch geo- 
metrisch kompliziert gestalteten Verbundf ormkorper 
werden gegebenenf alls nach einer Zwischenlagerung 
zum oberf lSchlichen Abtrocknen mindestens solange 
auf Temperaturen tiber 50°C gebracht, bis der ganze 

25 FormkSrper durchwSrmt ist r moglichst jedoch mehrere 

Stunden lang und dann auf Raumtemperatur abkuhlt. Die 
gunstigsten Temperaturen liegen zwischen 70 und 130°C, 
wobei es sich ausgezeichnet bewahrt hat, zunachst bei 
ca. 90°C und dann bei ca. 1 20°C zu tempern. 
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Die Klebfreiheit des geharteten Intumes2enzmittels ist 
bei erh<3hter Temperatur wegen der dann eingetre tenen 
PlastizitMt nicht f es ts tellbar . Durch einen einfachen 
Reihenversuch laflt sich jedoch fur jede gewiinschte 
Temperatur die jeweils optimale Zeit bestiminen nach der 
die auf Raumtemperatur abgekuhlten Formkorper klebfrei 
sind. 

Im folgenden soli die Erfindung beispielhaft erlautert 
werden . Die angegebenen Teile und Prozente beziehen sich 
auf das Gewicht, falls nicht anderes erwahnt ist. 
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Beispiele 

Es werden beispielhaft nach folgenden Rezepturen her- 
gestellte Verbundmassen zur Herstellung der Formkor- 
per verwendet. In alien Fallen werden prinzipiell 
gleichartige Ergebnisse erhalten, wenn man anstelle 
von Melasse durch Verkochen von Rohrzuckerldsung in 
Gegenwart von etwas PhosphorsMure hergestellten Zuk- 
kersirup oder durch Ca (OH) 2 katalysierte Kondensation 
von Formaldehyd erhaltende Formoselosung mit gleichem 
Feststof fgehalt verwendet. Wegen der MSglichkeit, hier 
preiswertes und naturlich zuwachsendes Rohmaterial 
einsetzen zu k6nnen, wird jedoch Melasse (Zuckerrtiben- 
verwertung) der Vorzug gegeben. 

Als anorganischer kugelf Srmiger FUllstoff werden Sili- 
15 kathohlkugeln mit geschlossenen Wanden verwendet, die 
folgende Zusammensetzung und Eigenschaf ten haben: 

Kieselsaure als Si0 2 =55 - 60 % 

Tonerde als A1 2 <D 3 = 25 - 30 % 

Eisenoxid als Fe 2 0 3 = 4 10 % 

20 Calcium als CaO = o,2 - 0,6 % 

Magnesium als MgO = 1 2 % 
Alkalische Bestandteile als 

Na 2° + K 2° = 0 r 5 - 4 % 



10 
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Form: 



kleine, hohle Glaskugeln 



Farbe: 



hellgrau 
ca . 0,6 
400 g/1 



Spezifisches Gewicht: 

Schiittgewicht : 

Feinheit : 

Durchschni ttliche 
KorngroOe : 



10 - 250 mikron 



1 5 % unter 50 mikron 



Schmelzpunkt : 



20 % uber 125 mikron 
ca . 1 200°C 



HSrte: 



ca. 5 (Mohs-Skala) 



Herstellung der Verbundmassen: 
Verbundmasse A: 

Im Kneter werden bei Raumtemperatur gut gemischt: 

175 Teile Melasse, Festgehalt bei 1 20°C 79 %, 

200 Teile Siiikathohlperlen , 

100 Teile Diammonium-hydrogenphosphat , 

125 Teile Dicyandiamid . 

Es wird bis zum Erreichen einer homogenen, kittarti- 
gen Masse geknetet. 

Verbundmasse B : 

Zum Ansatz A werden noch 30 Teile Wasser hinzugeknetet. . 

Es entsteht eine etwas weniger viskose, spater nacl' i.i ;pr 

Stehen mortelartige Masse. 
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Verbundmasse C: 

Zum Ansatz A werden noch 30 Teile Wasser und 15 Teile 
50 %ige wMGrige Na-Alkylsulf onat-Ldsung hinzugeknetet . 
Es entsteht eine spritzfahige Masse. 

5 Verbundmasse D: 

Im Kneter werden bei Raumtemperatur gemischt: 

87,5 Teile Melasse wie oben, 

200 Teile Si 1 ikathohlperlen , 

SO Teile Diammonium-hydrogenphosphat , 

62/5 Teile Dicyandiamid . 

10 Es entsteht eine "erdfeuchte" Verbundmasse. 
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Beispiel 1 

In einem handelsilblichen Stuck Gipskarton wird der 
Gips durch die Verbundmasse A ersetzt, indem zwischen 
die zunSchst abgelosten Kartonplatten die Verbundmasse 
5 A eingebracht und auf einer beheizten Presse bei 90°C 
bei einer Schichtdicke von ca. 1 cm plangepreBt wird. 
Dann wird bei 120°C iiber Nacht im Umluf tschrank belas- 
sen und dann abgekUhlt. Man erhalt eine steife Platte 
mit "keramischem" Klang, die ihre Eigenschaf ten auch 

10 im Raumklima beibehSlt und gesagt, genagelt, verschraubt 
werden kann. Diese Platte wird in senkrechter Stellung 
einseitig mit der ca . 45°C schrag gestellten Flamme 
eines mit Erdgas betriebenen Bunsenbrenner s behandelt. 
An der Flammenseite hat sich nach Abbrand der Pappe 

15 eine 5 - 1 2 mm dicke Schaumschich t gebildet; nach 30 
Minuten ist der rOckseitige Karton noch unversehrt, 
wMhrend er bei einer normalen Gipskartonpla tte bereits 
verkohlt ist. 

Beispiel 2 

20 Auf einen gelochten Bogen Na tron-Kraf tkar ton, der pro 
2 

cm etwa ein Loch mit einem Durchmesser von ca . 3 mm 
besitzt, wird durch Aufstreuen der Masse A und Ver- 
pressen bei 90°C nach Abdeckung durch einen gleicharti- 
gen Karton ein Sandwich mit einer Schichtdicke von ca. 
25 5 mm hergestellt. Im gleicher Weise wird auf diesem 

Sandwich wiederum eine mit dem Karton abgedeckte 5 mm- 
Schicht aufgebracht. Diese Operation wird mehrfach 
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wiederholt, bis eine sperrholzartig aufgebaute 
Schichtstof fplatte von ca. 2,5 cm Starke entstanden 
ist. Diese wird uber 24 h bei 1 20°C ausgeheizt und 
dann abgekilhlt. 

Diese Platte von ca. 30 x 30 cm hat eine erhebliche 
Steifigkeit. Wenn man sie einseitig waagrecht ein- 
spannt und von unten mit einer scharf eingestell ten 
Flamme eines mit Erdgas betriebenen Bunsenbrenners 
beflammt, so hat sich die Plattenrucksei te nach 60 
Minuten Einwirkung noch nicht merklich verandert, 
wahrend sich f lairunsei tig eine Aufblahung von ca. 2 
cm H<5he gebildet hat, die das darunter liegende Ma- 
terial isolierend schiitzt, so daB die Temperatur auf 
der PlattenrUckseite 90°C nicht iiberschr i tten hat. 

Beispiel 3 

Wie Beispiel 2, jedoch wird die Formmassen D verwen- 
det. Hierbei wird im Brandversuch ein analoges Ergeb- 
nis beobachtet; die Aufblahung auf der der Flamme 
zugekehrten FlSche ist jedoch etwas geringer. 

Beispiel 4 

Eine Papierbahn wird bei ca. 50°C ca . 3 mm hoch mit 
der Verbundmasse B durch Aufrakeln und Walzen beschich- 
tet. Dann wird die Papierbahn mit der Beschichtung zu 
einer Rolle gerollt, die einen Durchmesser von ca. 2 cm 
besitzt und bei 1 10°C 20 Stunden im Umluf tschrank be- 
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lassen. Man erhalt eine steife Stange aus einer Art 
Schichtstof f . Aus dieser Stange konnen Verschlufls top- 
fen geschnitten werden, mit denen Durchbruche durch 
Platten, Wande oder Behalter wirksam gegen Feuerdurch- 
5 tritt geschiitzt werden konnen. 

Beispiel 5 

Aus einem gemafi Beispiel 2 herges tell ten Schichtstof.': 
mit einer Dicke von ca. 1,5 cm werden ringformige Tel- 
le herausgestanzt. Diese Ringe werden als Brandschut::- 

10 elemente auf Kabel aufgezogen und dort, wo die Kabel 

eine Wand durchqueren, fixiert. Sie stellen einen wirk- 
samen Schutz gegen den Durchtritt von Flammen dar. Des- 
gleichen, wenn man U-formig geoffnete Ringe verwendet 
und versetzt auf die Kabel an den Durchtr i ttss tellen 

1 5 auf steckt. 

Beispiel 6 

Auf ein Holzfurnier von 0,8 mm Starke - Abmessung 20 x 
40 cm - wird eine ca. 1,3 cm starke Schicht der Ver- 
bundmasse A aufgebracht. Dann legt man auf diese 

20 Schicht ein Reckme tallgi tter , wie es auf dem Bausek- 
tor fur die Verstarkung von dunnen Wanden oder Putz- 
flachen ublich ist, auf - dann wird abermals mit einer 
ca. 1,3 cm dicken Schicht der Verbundmasse A uber- 
schichtet, dann wiederum ein gleichartiges Holzfurnier 

25 aufgelegt und bei 90°C verpreOt. Nach ca . 25 Stunden 
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Tempern bei 115°C erhalt man eine Reckmetall-vers tarkte 
stabile Furnierplatte, Dicke ca. 14 mm. 

Di ese wird einseitig .it einem mit Erdgas betriebenen 
Bunsenbrenner beflammt. Es wird eine mittiere Tempera- 
tur im Zentrum der beflammten Flache der Platte von 
ca- 850°C festgestellt. 

Nach einer Stunde ist auf der Plattenruckseite eine 
Temperatur von 1 30°C erreicht. 

Beispiel 7 

1 t no^rheitet. iedoch wird die 
Es wird wie bei Beispxel 6 gearbeitec, j 

Verbundmasse A durch den Typ D ersetzt. Die 
Plattenruckseite hat nach einer Stunde Beflammung 
eine Temperatur von 125°C erreicht. Die Platte ist 
wie auch in Beispiel 6 flammseitig nach Abbrand des 
Furniers urn ca. 1 cm aufgeblaht und bleibt funktions- 
fahig. 

Beispiel 8 

Eine Papier-Wabenplatte, nach dem Wellpappenprinrip 
aufgebaut, mit einer Dicke von ca. 3 cm und einem 
20 mittleren Durchmesser der sinusformigen Zellen von 

ca. 0,5 cm wird mit der Formmasse D durch Einpressen 
des aufgestreuten Materials bvindig gefullt. Dann wird 
die Oberflache durch einen ca. 3 mm starken "Putzauf- 
trag" mit der Formmasse C "verputzt", so daB eine 



1 5 



Le A 19 524 0 3 0 0 3 8 / 0 5 2 8 



BNSDOCID: <DE. 



.2910595A1_L> 



as 



2910595 



glatte OberflSche entsteht. Nun IMflt man Ober Nacht 
bei 90°C vorhSrten, dann wird im Umluftofen 10 h bei 
1 20°C ausgehartet und dann abgektthlt. Man erhalt eine 
stabile harte Platte. Wenn diese Platte mit einer 
5 scharfen Bunsenbrennerf lamme beaufschlagt wird f blaht. 
sich ihre Oberflache f lammenseitig auf und isoliert 
die der Flamme abgewandten Teile. Nach 90 Minuten Be- 
flammung hat die PlattenrUckseite an der mit der Be- 
flammung korrespondierenden Stelle eine Temperatur 
10 von 1 1 5°C erreicht. 

Beispiel 9 

Eine mit Phenolharz getrankte und so verstSrkte Waben- 
platte der in Beispiel 8 verwendeten Art wird beid- 
seitig zu je etwa 1 cm Tiefe mit der Fornunasse B ge- 

15 fUllt, so dafl ein ca. 1 cm starker, mit Luft gefiill- 
ter Bereich in der Plattenmitte verbleibt, Dann wird 
die Platte analog Beispiel 8 mit der Formmassen C 
"verputzt". AnschlieBend wird im Umluf tschrank 10 
Stunden bei 90°C und 14 Stunden bei 1 20°C getempert 

20 und abgektlhlt. Die erhaltene glatte und harte Platte 
wird nun, nachdem sie auf das entsprechende MaB zu- 
rechtgesclgt worden ist, eng in einem U-S tahlprof ii- 
rahmen mit den inneren Abmessungen von SO x 50 cm 
eingepaBt, Hierzu werden die Stirnseiten der Platte 

25 und die verbliebenen Fugen zwischen Plattenoberf lache 
und Schenkeln des U-Profils mit der Formmasse C ver- 
s trichen. 
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Nach ca. 40 Tagen wird der Rahmen mit der Platte in 
eine Brennkammer eingebaut und einseitig mit der Flam- 
me eines Olbrenners behandelt. Nach ca. 60 Minuten 
hat die Brennkammer eine Temperatur an der Platten- 
5 oberflache von ca . 900°C, die Plattenrticksei te hat 

eine Temperatur von ca. 105°C. Auf der f lammensei ti- 
gen Plattenoberf l&che hat sich eine ca. 1,5 cm starke 
Schaumschicht entwickelt und die rQckwSrtigen Teile 
isoliert; an dem Metallrahmen ist die Vermtfrtelung 
10 mit der Formmasse ebenfalls 1 - 3 cm hoch aufgeschSumt 
und hat einen dichtenden AbschluB herbeigef iihrt . 

W&hrend die in den Beispielen 1 und 2 beschriebenen 
Plattentypen fUr Wandabdeckungen geeignet sind und 
Typen nach Art der Beispiele 2, 6 und 7 fiir die Mobel- 
15 herstellung von Interesse sind, eignen sich Platten 
nach Beispielen 8 und 9 zur Herstellung z.B. von 
feuerhemmenden TUren. 

Beispiel 10 

Es wird eine " verputz te" Platte gemaB Beispiel 9 her- 
20 gestellt, jedoch nicht einer Temperung unterworfen, 

sondern bei 25°C in einem Laborraum 6 Monate lang ge- 
lagert. Gleich lang wurde eine Vergleichsplatte gemafl 
Beispiel 9 nach der Temperung gelagert. Es zeigt sich, 
daB die nicht getemperte Platte ihren dauerplas tischen 
25 Charakter beibehalt, wShrend die getemperte Platte 
hart und fest bleibt; beide Platten bleiben also in 
ihrem Charakter unterschiedlich . 
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Daraus folgt, daB durch den TemperungsprozeB in der 
Fornunasse unter den Lagerbedingungen irreversible Ver- 
Mnderungen gegeniiber dem unge temper ten Material ein- 
getreten sind. 

Das Verhalten beider Platten bei Beflammung gemafl 
Beispiel 8 ist gleichartig; das Abbrandbild und die 
Temperaturentwicklung entsprechen etwa Beispiel 8. 



Le A 19 524 



\ 
\ 

\ 
\ 
\ 



030038/0528 



BNSDOCID. <DE _2910595A1_I_> 



